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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Polsterteils fur einen Sitz 

(57) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung (10) zur 
Herstellung eines Polsterteils (52) fur einen Sitz mit Polster- 
abschnitten unterschiedlicher Harte beschrieben, bei dem in 
eine GieBform (12) ein Bezug (24) eingebracht wird, wonach 
die GieBform (12) mit einem ersten Deckel (14) verschlossen 
und in den hierdurch begrenzten ersten Hohlraum (20) ein 
Reaktionsgemisch (32) eingebracht wird. Dann wird der 
erste Deckel (14) durch einen zweiten Deckel (16) ersetzt, 
wobei der Schaumkern (54) aus dem aufgeschaumten 
Reaktionsgemisch (32) in der GieBform (12) verbleibt. In den 
zwischen dem Schaumkern (54) und dem zweiten Deckel 
(16) ausgebildeten zweiten Hohlraum (36) wird ein aushar- 
tender Kunststoff (46) eingebracht. Die GieBform (12) wird 
im Bereich ihrer Offnung (34) mit einer Hinterschneidung 
(38) ausgebildet und mit dem ersten Deckel (14) derartig 
verschlossen, daB die Hinterschneidung (38) durch den 
ersten Deckel (14) vom ersten Hohlraum (20) raumlich 
getrennt ist. Durch den zweiten Deckel (16) wird dann ein 
zweiter Hohlraum (36) festgelegt, welcher die besagte 
Hinterschneidung (38) enthalt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HerstelJung 
eines Polsterteils fur einen Sitz mit Polsterabschnitten 
unterschiedlicher Harte, bei dem in eine GieBform ein 
Bezug eng anliegend eingebracht wird, wonach die 
GieBform bzw. deren Offnung mit einem ersten Deckel 
verschlossen und in den durch den ersten Deckel be- 
grenzten ersten Hohlraum der GieBform ein erster 
Kunststoff eingebracht wird, der ein Reaktionsgemisch 
ist, das den ersten Hohlraum nach dem Reaktionsablauf 
als einen weichen Schaumkern bildender Polsterab- 
schnitt ausf ullt, und bei dem anschlieBend der erste Dek- 
kel von der GieBform entfernt und durch einen zweiten 
Deckel ersetzt wird wobei der Schaumkern in der GieB- 
form verbleibt und zwischen dem Schaumkern und dem 
zweiten Deckel ein zweiter Hohlraum vergleichsweise 
klemer Dickenabmessungen gebildet wird, wonach in 
den einem harten formstabilen Tragerteil des Polster- 



Kunststoffes in den uber dem aufgeschaumten Reak- 
tionsgemisch vorhandenen zweiten Hohlraum zu ver- 
meiden, ist es vorteilhaft, wenn der zweite Kunststoff in 
den zweiten Hohlraum drucklos bzw. mit geringem 
Druck eingegossen wird. Dieser zweite Kunststoff har- 
tet dann, den besagten zweiten Hohlraum vollstandig 
ausfullend, aus, wodurch der ein mechanisch stabiles 
Tragerteil bildende Polsterabschnitt des Polsterteils ge- 
bildet wird 

Ein qualitativ hochwertiges Produkt wird erzielt, 
wenn der Bezug an die Kontur der Hinterschneidung 
und an die Kontur des daran anschiieBenden ersten 
Hohlraums eng anliegend angesaugt wird, bevor die 
GieBform aufeinanderfolgend mit den beiden Deckein 
15 verschlossen wird, urn in den entsprechenden Hohlraum 
das jeweils zugehorige Kunststoff materia J einbringen 
zu konnen. 

Ein Polsterteil mit einem gleichsam allseitigen Bezug 
ergibt sich, wenn am zweiten Deckel vor dem Verschlie- 
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. , . ~ ° ~ " tigiui aicii, wenn am zweuen uecice vor dem Verschl e- 

i IST echen K de \ zw ^ten Hohlraum ein zweiter 20 Ben der GieBform ein zweiter Bezug ISlSwW 
Kunststoff eingebracht wird. der m f.rtic .•a™. der nach dem AushSrten des in dcnU^^liium 

emgebrachten zweiten Kunststoffs an diesem festgelegt 
ist. Dieser zweite Bezug kann aus demseiben Material 
wie der erste Bezug sein; es ist selbstverstandlich auch 
moghch, fur den zweiten Bezug ein vom ersten Bezug 
verschiedenes Bezugsmaterial auszuwahlen. Bei einem 
Polsterteil der zuletzt genannten Art, d h. mit allseiti- 
gem Bezug, ist es zweckmaBig, wenn die uber das fertige 

u a li m1 i ~ or ° — — Polsterteil iiberstehenden Randabschnitte des ersten 

Hohlraum der GieBform und der zweite Deckel einen 30 und des zweiten Bezuges vom ferSSpwSfSTto 
uber dem im ersten Hoh ranm hpfinHii^h^n *„<w ^in**™ apm*.mcom ft „ i w ♦ i ! 8 roisterien in 

einem gemeinsamen Arbeitsschntt abgetrennt werden. 
Diese Abtrennung kann bspw. durch eine Stanzung er- 
folgen, bei welcher beide Bezuge gleichzeitig durch- 
trennt werden. Zu diesem Zweck kann die GieBform 
und/oder der zweite Deckel mit entsprechenden Werk- 
zeugen ausgebiidet sein. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
yornchtungsgemaB dadurch gelost, daB die GieBform 
im Bereich ihrer Offnung mit einer Hinterschneidung 
40 ausgebiidet ist, daB der erste Deckel zum VerschlieBen 
der GieBform derart vorgesehen ist, daB die Hinter- 
schneidung vom ersten Hohlraum raumlich getrennt ist, 
und daB der zweite Deckel zum VerschlieBen der GieB- 
form derart vorgesehen ist, daB der zweite Hohlraum 
45 die Hinterschneidung enthalt. Durch eine solche Ausbil- 
aung ergibt sich ein Polsterteil, das entsprechend dem 
die Hinterschneidung aufweisenden zweiten Hohlraum 
mit einer umlaufenden Verstarkung aus dem ausgehar- 



Kunststoff eingebracht wird, der im fertig geformten 
Zustand den das Tragerteil bildenden Polsterabschnitt 
ergibt. Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens mit einer 
GieBform, mit einer Halteeinrichtung zum Festhalten 
ernes Bezugs an der GieBform, und mit zwei Deckein, 
die zum VerschlieBen der GieBform vorgesehen sind! 
wobei der erste Deckel einen zum Einbringen eines auf- 
schaumenden Reaktionsgemisches vorgesehenen ersten 
Hohlraum der GieBform und der zweite Deckel einen 
uber dem im ersten Hohlraum befindlichen aufge- 
schaumten Reaktionsgemisch vorhandenen zweiten 
Hohlraum f estlegt 

Ein derartiges Verfahren sowie eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens sind aus der DE 
38 23 584 C2 der Anmelderin bekannt. Dort sind beim 
Abtrennen des uber das fertige Polsterteil iiberstehen- 
den Randabschnittes des Bezugs Ausfransungen oder 
andere Unsauberkeiten nicht zuverlassig auszuschlie- 
Ben, was als nachteilig angesehen werden muB. 

Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
em Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, wobei ein sauberes Abtrennen 
des uber das fertige Polsterteil iiberstehenden Randab- 
schnittes des Bezugs gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird verfahrensgemaB dadurch gelost, 
daB die im Bereich ihrer Offnung mit einer Hinter- 
schneidung ausgebildete GieBform mit dem ersten Dek- 
kel derartig verschlossen wird daB die Hinterschnei 
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ausgehartete zweite Kunststoffmaterial infolge seiner 



teils gegeben ist, so daB durch die Hinterschneidung 
insbes. auch der Rand des Bezugs vom Polsterteil schar- 
frandig eingeschnitten werden kann bzw. der besagte 
Rand des Bezugs zur Oberseite des Polsterteils hier 
nicht sichtbar ist. 

u Umungewolhe Beschadigungen des in der GieBform 
befindlichen, im ersten Hohlraum aufgeschaumten Re- 
aktionsgemisches wahrend des Einbringens des zweiten 
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geringen Wanddicke noch eine gewisse Verwolbbarkeit 
besitzt, so daB das Polsterteil auch aus der umlaufenden 
Hinterschneidung entnehmbarist 

ma3 j gerWeise Sind bei der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung der erste und der zweite Deckel jeweils mit 
einem Durchgangs och fur einen GieBkopf ausgebiidet 
Hierdurch ergibt sich eine vergleichsweise einffch aus- 
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gebildete Vorrichtung, mit welcher es innerhalb relativ 
kurzerTaktzeiten moglich ist, entsprechende Polstertei- 
le herzustelJen. 

Der zweite Deckel der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung kann eine Halteeinrichtung fur einen zweiten Be- 
zug aufweisen, wobei der zweite Bezug mit einer mit 
dem Durchgangsloch des zweiten Deckels deckungs- 
gleichen Offnung versehen ist. Mit einer solchen Halte- 
einrichtung ist es also moglich, einen zweiten Bezug am 
zweiten Deckel festzulegen, urn auf diese Weise ein Pol- 
sterteil herzustellen, das nicht nur einen das Polsterteil 
bedeckenden ersten Bezug sondern auBerdem auch ei- 
nen das Polsterteil riickseitig bedeckenden zweiten Be- 
zug aufweist. Wie bereits erwahnt worden ist, konnen 
der erste und der zweite Bezug aus demselben Bezugs- 
material oder aus unterschiedlichen Bezugsmaterialien 
sein. 

Zum Abschneiden der uber das fertige Polsterteil 
iiberstehenden Randabschnitte des ersten und des zwei- 
ten Bezugs kann die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit 
einer geeigneten Schereinrichtung ausgebildet sein. 
Diese Schereinrichtung kann an der GieBform und/oder 
am zweiten Deckel vorhanden sein, um die uberstehen- 
den Randabschnitte der Bezuge vom Polsterteil abzu- 
trennen, bevor das Polsterteil dann aus der GieBform 
entnommen wird. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens zur Herstellung eines 
Polsterteils fiir einen Sitz. Es zeigt 

Fig. t einen Schnitt durch eine Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Polsterteils fiir einen Sitz mit Polsterab- 
schnitten unterschiedlicher Harte, wobei in dieser 
Zeichnungsfigur eine erste Betriebsstellung der Vor- 
richtung dargestellt ist, 

Fig. 2 eine zweite Betriebsstellung der Vorrichtung 
gemaBFig. 1, 

Fig. 3 eine dritte Betriebsstellung der Vorrichtung ge- 
maB den Fig. 1 und 2, 

Fig. 4 einen Schnitt durch eine erste Ausfuhrungs- 
form eines abschnittweise gezeichneten Polsterteils mit 
Polsterabschnitten unterschiedlicher Harte. 

Fig. 5 eine der Fig. 4 ahnliche Schnittdarstellung ei- 
nes Abschnittes einer zweiten Ausbildung eines ent- 
sprechenden Polsterteils, und 

Fig. 6 eine den Fig. 4 und 5 ahnliche Darstellung einer 
dritten Ausbildung eines Polsterteils mit Polsterab- 
schnitten unterschiedlicher Harte. 

Fig. 1 zeigt in einer ersten Betriebsstellung eine Vor- 
richtung 10 mit einer GieBform 12, die mittels eines 
ersten Deckels 14 bzw. mittels eines zweiten Deckels 16 
verschlieBbar ist In Fig. 1 ist die GieBform 12 durch den 
ersten Deckel 14 verschlossen. Durch die Innenkontur 
18 der GieBform 12 und den die GieBform 12 verschlie- 
Benden ersten Deckel 14 wird ein erster Hohlraum 20 
festgelegt. 

Die Vorrichtung 10 bzw. die GieBform 12 ist mit einer 
Halteeinrichtung 22 ausgebildet, die zum Festhalten ei- 
nes Polsterbezugs 24 an der GieBform 12 dient Die 
Halteeinrichtung 22 ist bspw. nach Art eines an sich 
bekannten Spannrahmens ausgebildet. Die GieBform 12 
ist mit Saugkanalen 26 ausgebildet, mit deren Hilfe der 
von der Halteeinrichtung 22 festgehaltene Bezug 24 in 
die GieBform 12 derartig hineingesaugt wird, daB sich 
der Bezug 24 eng und faltenfrei an die Innenkontur 18 
der GieBform 12 anlegt. Danach wird die GieBform 12 



mit dem ersten Deckel 14 verschlossen. Der erste Dek- 
kel 14 ist mit einem Durchgangsloch 28 ausgebildet, in 
das ein GieBkopf 30 einsteckbar ist. Durch den GieB- 
kopf 30 wird in den ersten Hohlraum 20 ein erster 
5 Kunststoff 32 eingebracht, bei dem es sich um ein auf- 
schaumendes Reaktionsgemisch handelt Das Reak- 
tionsgemisch 32 schaumt also im ersten Hohlraum 20 
auf und fiillt diesen vollstSndig aus. Nach Ablauf der 
Reaktion des Reaktionsgemisches 32 werden der GieB- 

io kopf 30 und der erste Deckel 14 von der GieBform 12 
entfernt. AnschlieBend wird auf der Offnung 34 der 
GieBform 12 der zweite Deckel 16 angeordnet (s. Fig. 2). 
Durch den zweiten Deckel 16 wird zwischen diesem und 
dem in der GieBform 12 verbleibenden aufgeschaumten 

t5 Reaktionsgemisch 32 ein zweiter Hohlraum 36 festge- 
legt, der eine um die Offnung 34 der GieBform 12 umlau- 
fende Hinterschneidung 38 enthalt Diese Hinterschnei- 
dung 38 im Bereich der Offnung 34 der GieBform 12 ist 
in der in Fig. 1 gezeichneten Betriebsstellung der Vor- 

20 richtung 10 durch den ersten Deckel 14 vom ersten 
Hohlraum 20 raumlich getrennt. Zu diesem Zweck ist 
der erste Deckel 14 bspw. mit einem umlaufenden Kra- 
gen 40 ausgebildet. 

Der zweite Deckel 14 ist mit einer zweiten Halteein- 

25 richtung 42 zum Festhalten eines zweiten Bezuges 44 
versehen. Nach der Anordnung des mit dem zweiten 
Bezug 44 versehenen zweiten Deckel 16 auf der GieB- 
formoffnung 34 wird mittels des GieBkopfes 30 durch 
die im zweiten Deckel 16 vorhandene Durchgangsoff- 

30 nung 46 bzw. durch die im Bezug 44 vorhandene Off- 
nung in den zweiten Hohlraum 36 zwischen zweitem 
Deckel 16 und aufgeschaumtem Reaktionsgemisch 32 
ein zweiter Kunststoff 46 eingegossen, der aushartet. 
Nach dem Ausharten des zweiten Kunststoffes 46, der 

35 sich einerseits mit dem aufgeschaumten Reaktionsge- 
misch 32 und andererseits mit dem zweiten Bezug 44 
verbindet, ergibt sich ein Polster-Rohprodukt mit allsei- 
tigem Bezug 24 und 44, wobei der Bezug 24 mit einem 
von der Halteeinrichtung 22 festgehaltenen uberstehen- 

40 den Randabschnitt 48 als auch mit einem von der zwei- 
ten Halteeinrichtung 42 festgehaltenen iiberstehenden 
Randabschnitt 50 des zweiten Bezugs 44 versehen ist. 
Diese Randabschnitte 48 und 50 konnen bei geeigneter 
Ausbildung der Vorrichtung 10 in der Vorrichtung 10 

45 abgetrennt werden; es ist selbstverstandlich auch mog- 
lich, das Polsterteil aus der GieBform 12 zu entnehmen 
und die iiberstehenden Randabschnitte 48 und 50 erst 
danach abzutrennen. Fig. 3 zeigt eine Ausfuhrungsform 
der Vorrichtung 10, bei welcher die iiberstehenden 

50 Randabschnitte 48 und 50 der Bezuge 24 und 44 mit 
Hilfe der Vorrichtung 10, d. h. in ihr vom hinterschaum- 
ten Polsterteil abgetrennt werden. In den Fig. 1, 2 und 3 
sind gleiche Einzelheiten jeweils mit denselben Bezugs- 
ziffern bezeichnet, so daB es sich eriibrigt, alle diese 

55 Einzelheiten in Verbindung mit diesen Figuren jeweils 
detailliert zu beschreiben. 

Die Fig. 4, 5 und 6 zeigen abschnittweise geschnitten 
Polsterteile 52, wie sie mit Hilfe einer Vorrichtung 10 
gemaB den Fig. 1 bis 3 herstellbar sind. Jedes dieser 

60 Polsterteile 52 weist einen Polsterkern 54 aus einem 
ersten Kunststoff, bei dem es sich um ein aufgeschaum- 
tes Reaktionsgemisch handelt, und ein Tragerteil 56 aus 
einem ausgehaneten zweiten Kunststoff 46 auf. Durch 
die Hinterschneidung 38 (s. Fig. 1 bis 3) ist das Tragerteil 

65 56 mit einer umlaufenden Verstarkung 58 ausgebildet. 
Der relativ weiche, federnd polsternde Polsterkern 54 
und die zuletzt erwahnte Verstarkung 58 des Tragertei- 
les 56 sind mit dem ersten Bezug 24 bedeckt Die Ruck- 
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seite des Tragerteils 56 ist mit dem zweiten Bezug 44 
bedeckt. 

Die Polsterteile 52 der Fig. 4, 5 und 6 unterscheiden 
sich voneinander insbes. durch die spezielle Ausbildung 
des Profils der Verstarkung 58 des Tragerteils 56 aus 5 
ausgehartetem zweitem Kunststoffmaterial 46 bzw. 
durch das Querschnittsprofil des entsprechenden Pol- 
sterteiles 52 aus weichem elastischem Polsterkern 54 
und hartem Tragerteil 56. Gleiche Einzelheiten sind in 
den Fig. 4 bis 6 jeweils mit denselben Bezugsziffern be- 10 
zeichnet. 

Patentanspruche 

1- Verfahren zur Herstellung eines Polsterteils (52) 15 
fur einen Sitz mit Polsterabschnitten unterschiedli- 
cher Harte, bei dem in eine GieBform (12) ein Be- 
zug (24) eng anliegend eingebracht wird, wonach 
die GieBform (12) bzw. deren Offnung (34) mit ei- 
nem ersten Deckel (14) verschlossen und in den 20 
durch den ersten Deckel (14) begrenzten ersten 
Hohlraum (20) der GieBform (12) ein erster Kunst- 
stoff (32) eingebracht wird, der ein Reaktionsge- 
misch ist, das den ersten Hohlraum (20) nach dem 
Reaktionsablauf als einen weichen Schaumkern 2 5 
(54) bildender Polsterabschnitt ausfullt, und bei 
dem anschlieBend der erste Deckel (14) von der 
GieBform (12) entfernt und durch einen zweiten 
Deckel (16) ersetzt wird, wobei der Schaumkern 
(54) in der GieBform (12) verbleibt und zwischen 30 
dem Schaumkern (54) und dem zweiten Deckel ( 1 6) 
ein zweiter Hohlraum (36) vergleichsweise kleiner 
Dickenabmessungen gebildet wird, wonach in den 
einem harten formstabilen Tragerteil (56) des Pol- 
sterteils (52) entsprechenden zweiten Hohlraum 35 
(36) ein zweiter Kunststoff (46) eingebracht wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB die im Bereich ihrer 
Offnung (34) mit einer Hinterschneidung (38) aus- 
gebildete GieBform (12) mit dem ersten Deckel (14) 
derartig verschlossen wird, daB die Hinterschnei- 40 
dung (38) durch den ersten Deckel (14) vom ersten 
Hohlraum (20) der GieBform (12) raumlich ge- 
trennt ist, und daB dann durch den zweiten Deckel 
(16) zwischen diesem und dem in der GieBform (12) 
befindlichen Schaumkern (54) ein die Hinterschnei- 45 
dung (38) enthaltender zweiter Hohlraum (36) zum 
Einbringen des zweiten Kunststoffes (46) festgelegt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zweite Kunststoff (46) in den 50 
zweiten Hohlraum (36) drucklos bzw. mit geringem 
Druck eingegossen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bezug (24) an die Kontur (18) der 
Hinterschneidung (38) und des daran anschlieBen- 55 
den ersten Hohlraums (20) eng anliegend ange- 
saugt wird, bevor die GieBform (12) aufeinanderfol- 
gend mit den beiden Deckeln (14. 16) verschlossen 
wird 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 60 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB am zweiten 
Deckel (16) vor dem VerschlieBen der GieBform 
(12) ein zweiter Bezug (44) angeordnet wird, der 
nach dem Ausharten des in den zweiten Hohlraum 
(36) eingebrachten zweiten Kunststoffs (46) an die- 6 5 
sem festgelegt ist 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die uber das fertige Polsterteil (52) 
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uberstehenden Randabschnitte (48, 50) des ersten 
und zweiten Bezugs (24, 44) vom fertigen Polster- 
teil (52) abgetrennt werden. 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit ei- 
ner GieBform (12), mit einer Halteeinrichtung (22) 
zum Festhalten eines Bezuges (24) an der GieBform 
(12), und mit zwei Deckeln (14, 16), die zum Ver- 
schlieBen der GieBform (12) vorgesehen sind, wo- 
bei der erste Deckel (14) einen zum Einbringen 
eines aufschaumenden Reaktionsgemisches (32) 
vorgesehenen ersten Hohlraum (20) der GieBform 
(12) und der zweite Deckel (16) einen uber dem im 
ersten Hohlraum (20) befindlichen aufgeschaumten 
Reaktionsgemisch (32) vorhandenen zweiten Hohl- 
raum (36) festlegt, dadurch gekennzeichnet, daB die 
GieBform (12) im Bereich ihrer Offnung (34) mit 
einer Hinterschneidung (38) ausgebildet ist, daB der 
erste Deckel (14) zum VerschlieBen der GieBform 
(12) derart vorgesehen ist, daB die Hinterschnei- 
dung (38) vom ersten Hohlraum (20) raumlich ge- 
trennt ist, und daB der zweite Deckel (16) zum Ver- 
schlieBen der GieBform (12) derartig vorgesehen 
1st, daB der zweite Hohlraum (36) die Hinterschnei- 
dung (38) enthalt 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hinterschneidung (38) um die Off- 
nung (34) der GieBform (12) umiauft 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste und der zweite Dek- 
kel (14, 16) jeweiis mit einem Durchgangsloch (28, 
40) fur einen GieBkopf (30) ausgebildet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der zweite Deckel (16) eine Halteein- 
richtung (42) fur einen zweiten Bezug (44) aufweist, 
wobei der zweite Bezug (44) mit einer mit dem 
Durchgangsloch (40) des zweiten Deckels (16) dek- 
kungsgleichen Offnung versehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Schereinrichtung zum Abschnei- 
den der uber das fertige Polsterteil (52) uberstehen- 
den Randabschnitte (48, 50) des ersten und zweiten 
Bezugs (24, 44) vorgesehen ist 
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